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Werkzeup; zum Herstellen von Ansenkungen an Bohrunpren 

Die Erfindung betrifft ein tferkzeug zum Herstellen von 
Ansenkungen an Bohrungen, mit einem rotationssymetrisch 
spitzkegelig geformten Schneidwerkzeug mit vorzugsweise 
drei gleichmafiig fiber die Kegelmantelf lache hin verteil- 
ten Schneiden, denen jeweils eine hinterschliffene Span- 
kehle nachgeschaltet ist und einem einstuckig angeformten, 
zylindrischen Schaft. 

Derartige Werkzeuge sind als Kegelsenker bekannt und ge- 
brauchlich. Ober ihren zylindrischen Schaft werden diese 
Werkzeuge im Bohrfutter ublicher Bohrmaschinen , insbesondere 
Kandbohrmaschinen aufgenommen. Fur die Herstellung von 
Ansenkungen an Bohrungen muB daher das Bohrwerkzeug ge- 
pren den Kegelsenker ausgetauscht werden, was im Hinblick 
aui* den fur die Herstellung einer Ansenkung an einer Boh- 
rung verhaltnismaBig geringen Kraft bedarf , einen ver- 
bs ItnismSBig sehr hohen Zeit- und damit auch Kostenauf- 
v/and bedingt. Da Ansenkungen nicht fur oede Bohrung, 
sondern nur in heptinmr -n FSllf-r. erforderlict sine u * 
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dariiberhinaus das W e rkzeug zur Herstellung der Ansenkung 
dem neweiligen Bohrungsdurchmesser angepaBt sein muB, 
werden gegen Bohrwerkzeug austauschbar in ublichen Bohr- 
futtern aufnehmbare Kegelsenker in kompletten Satzen an- 
rreboten. 

Es ist zwar bereits ein als Hand-Werkzeug ausgebildeter 
Kegelsenker zuin Herstellen von Ansenkungen an Bohrungen 
bekannt (US-PS 648 394-) jedoch handelt es sich hierbei 
urn ein starr und unlosbar mit einem Handgriff verbundenes 
spitzkegeliges Schneidwerkzeug mit mehreren, gleichmaBig 
iiber die Kegelmantelf lache hin verteilten Schneiden. Im 
Hinblick auf die Notwendigkeit, zum Herstellen einer pas- 
senden Ansenkung jeweils ein dem Bohrungsdurchmesser ent- 
sprechendes Werkzeug zu verwenden und die daraus folgen- 
de Notwendigkeit jeweils ganze Werkzeugsatze bereit zu 
halten, ist diese bekannte Bauart eines Werkzeuges zum 
Herstellen von Ansenkungen an Bohrungen auBerordentlich 
kostspielig. Dariiberhinaus haftet dem bekannten Werkzeug 
der Nachteil an, daB der Handgriff im Winkel zur Drebach- 
se des spitzkegeligen Schneidwerkzeuges angeordnet ist, 
woraus eine verhaltnismaBig komplizierte und unpraktische 
Handhabung des Werkzeuges resultiert. 

Ausgehend von diesem Stande der Technik liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, ein Hand-Werkzeug der eingengs 
erwahnten Gattung zum Herstellen von Ansenkungen an Boh- 
rungen zu schaffen, welches einerseits in einfacher Weise 
von Hand anwendbar ist und andererseits bei geringstmog- 
lichem technischen und wirtschaftlichen Aufwand die Ver- 
wendung von Schneidwerkzeugen unterschiedlicher GroBen ge- 
stattet. Dariiberhinaus ist es Aufgabe der Erfindung, das 
Werkzeug insgesamt so zu gestalten, daB die Schneidwerk- 
zeuge wahlweise auch im Bohrfutter ublicher Bohrmaschinen 
aufgenommen werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgeSB im wesentlichen dadurch 
^elost, dafi das Schneidwerkzeug iiber seinen Schaft 16s- 
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und auswecheelbar in einem Griffheft aufgenommen ist, Zur 
drehsicheren tfestlegung des Schneidwerkzeuges ira Griifheft 
weist dabei de-r Werkzeugschaft erfindungsgemaB eine von 
der reinen Zylinderfonn abweichende Form und die den Werk- 
zeugschaft aufnehmende Ausnehmung im Griffheft eine ent- 
sprechend gegensinnig von der reinen fylinderform abweichen- 
do ^uerschnittform auf, 

Besonders vorteilhaft ist es hierbei, daB ein im allgemei- 
nen zylindrischer Werkzeugschaft uber einen Teil seiner 
Lange hin, insbesondere im Bereich seines freien Endes, 
mit zwei einander gegeniiberliegend angeordneten Abfla- 
chungen versehen ist, denen entsprechende , Backen bildende 
Vorsprunge am inneren Ende der den Werkzeugschaft aufnehmen- 
den Ausnehmung im Griffheft zugeordnet sind. 
GemaS einer besonders bevorzugten Verwirklichungsform der 
Erfindung ist in das Griffheft eine im allgemeinen zylind- 
rische Stahlhiilse eingesetzt, d$.e im Bereich ihres inneren 
Ende3 zwei einander gegenuberliegende, durch Eindriickungen 
gebildete und an den endseitigen Abflachungen des Werkzeug- 
schaftes anliegende, Backen bildende Abflachungen aufweist. 
Insoweit das Griffheft aus einem Kunststoffmaterial gegos- 
sen bzw. gepreBt ist, kann die Stahlhiilse bereits bei der 
Herstellung des Grif fheftes als eine Art Kern in die GieB- 
form eingesetzt werden. 

Uber die von der reinen Kreisform abweichende Querschnitts- 
form seines freien Endes ist der Werkzeugschaft zwar dreh- 
sicher im Griffheft aufgenommen, kann jedoch andererseits 
in axialer Eichtung ohne weiteres aus dem Griffheft heraus- 
gezogen werden f so daB verschiedene Schneidwerkzeuggroflen 
abwechselnd in das Griffheft eingesetzt werden konnen. 
Daruberhinaus gewahrleistet die im allgemeinen zylindrische 
Ausbildung des Werkzeugschaftes die Moglichlpeit, das Schneid- 
werkzeug wahlweise auch im Bohrfutter einer iiblichen Bohr- 
maschine sicher aufzunehmen. 

Die Erfindung ist jedoch nicht auf die vorbeschriebene Ge- 
staltung des Werkzeugschaftes begrenzt, vielmehr kann auch 
vorgesehen sein, daB ein im allgemeinen zylindrischer Werk- 
zeugschaft im Bereich seines freien Endes uber einen Teil 
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seiner Lange hin einen vielkantigen Profilquerschnitt auf- 
weist. Die den Werkzeugschaf t aufnehmende Ausnehmung im 
Griffheft weist dann im Bereich ihres inneren Endes eine 
entsprechend vielkantig gestaltete Querschnittsforra auf . 

SchlieBlich kann im Rahmen der Vervrirklichung der Erfin- 
dung noch vorgesehen sein , daB das Griffheft mit Spann- 
nitteln zur drehsicheren Festlegung des Werkzeugschaftes 
in der Aufnahmeausnehmung versehen ist. Die Spannmittel 
konnen dabei im einfachsten Falle durch einen Querstift 
Oder aber durch sonstige quer zur Achse des Werkzeugschaf- 
tes und sowohl mit diesem, als auch mit dem Griffheft 
formschliissig zusammenwirkende Mlttel gebildet sein. 

Die Erf indung ist in der nachf olgenden Beispielsbeschrei- 
bung anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispieles im einzelnen beschrieben. In der. Zeichnung 
zeigt die 

einzige Figur eine schaubildliche Abbildung des erfindungs 
gemaBen Hand-Werkzeuges zum Herstellen von Ansenkungen 
an Bohrungen in Explosionsdarstellung. 

Ein rotationssymatrisch, spitzkegelig geformtes Schneid- 
wekzeug i mit Orel gleichmafiig iiber die Kegelmantelflache 
hin verteilt angeordneten Schnedden 2 f denen jeweils hin- 
terschliffene Spankehlen 3 zugeordnet sind, ist mit einem 
im allgemeihen zylindrischen Schaft 4 einstiickig geformt. 
Im Bereich seines freien Endes ist der Schaft 4 des Schneid- 
werkzeuges 1 mit zwei einander gegeniiberliegend angeord- 
neten Abflachungen 5 versehen, die zweckmafligerweise durch 
Abschleifen hergestellt sind. tlber seinen Schaft 4 ist 
das Schneidwerkzeug 1 axial in ein Griffheft 6 einsteckbar, 
wobei das Griffheft 6 eine axiale, im allgemeinen. zylind- 
rische Aufnahmeausnehmung 7 aufweist. Im Bereich ihres in- 
neren Endes ist die Aufnahmeausnehmung 7 des Heftes 6 mit 
zwei einander gegemiberliegenden, nach innen vorspringende 
Backen bildenden Abflachungen 8 versehen, zwischen die das 
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freie Ende des Werkzeugschaftes 4- iiber seine Ablfachungen 5 
eingreift und dadurch das Schneidwerkzeug 1 dem Grif fheft 6 
^egenuber drehsicher festlegt. Das an seiner AuBenumfangs- 
flache mit flachen Vertiefungen 9 versehene Grif fheft 6 
ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel aus einem Kunststoff- 
material gegossen und mit einer eingesetzten Stahlhiilse 10 
versehen. Die Stahlhiilse 10 weist iiber ihre groBte LSnge 11 
hin einen im allgemeinen zylindrischen Prof ilquerschnitt 
auf und ist im Bereich ihres inneren Endes mit zwei einan- 
der gegeniiberliegenden Abflachungen 12 versehen, die vor- 
teilhafterweise durch Eindriickungen gebildet sind. Zwischen 
den Abflachungen 12 der Stahlhiilse 10 wird das freie, mit 
Abflachungen 5 versehene Ende des Werkzeugschaftes 4 auf- 
genommen, wodurch das Schneidwerkzeug drehsicher, jedoch 
in axialer Hichtung herausnehmbar in der ihrerseits dreh- 
sicher im Grif fheft 6 verankerten Stahlhiilse 10 aufgenommen 
ist. Diese Gestaltungsform der Erfindung gestattet eine 
drehsichere und praktisch verschleiBfreie Aufnahme aus- 
wechselbarer Schneidwerkzeuge 1 im Grif fheft 6 und ermog- 
licht es dariiberhinaus die Stahlhiilse 10 bei der Herstel- 
lung des Griffheftes 6 als Formkern zu verwenden. Dank 
der im allgemeinen zylindrischen Ausbildung des Werkzeug- 
schaftes 4 kann das Schneidwerkzeug 1 wahlweise auch im 
Bohrfutter einer iib lichen Bohrmaschine aufgenommen werden. 
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V A T E N T A N S P R t) C K E 




1 . ) Werkzeug zum Herstellen von Ansenkungen an Bohrungen, 
"-^mit einem rotationssymetrisch, spitzkegelig geformten 

Gchneidwerkzeug mit vorzugsweise drei gleichmaBig iiber 
seine Kegelmantelflache hin verteilt angeordneten 
Schneiden, denen jeweils eine hinterschlif fene Span- 
kehle zugeordnet ist und an dem ein zylindrischer Schaft 
einstiickig ang<ft>rmt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schneidwerkzeug (1 ) iiber seinen Schaft (4) 16s- und aus- 
wechselbar in einem Griffheft (6) aufgenommen ist. 

2. Werkzeug nach Anspruch" 1 f dadurch gekennzeichnet, daB 
der Werkzeugschaft (4) wenigstens teilweise eine von 
der reinen Zylinderform abweichende Form und die den 
Werkzeugschaft (4) aufnehmende Ausnehmung (7) i* Griff- 
heft (6) eine entsprechend gegensinnig von der reinen 
Zylinderform abweichende Querschnittsform aufweist. 

5. Werkzeug nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnetf 
daB der Werkzeugschaft (4) ttber einen Teil seiner Lange 
hin, insbesondere im Bereich seines freien Endes'zwei • 
einander gegenilberliegend angeordnete Abflachungen (5) 
und die ihn aufnehmende Ausnehmung (7) im Griffheft (6) 
zwei einander gegemiberliegende Backen (8) aufweist* 

4. Werkzeug nach Anspruchlbis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB in das Griffheft (6) eine im allgemeinen zylindrische 
Stahlhiilse (10) eingesetzt ist, die im B ereich ihres 
inneren Endes zwei einander gegenuberliegend angeord- 
nete, an den endseitigen Abflaohungen (5) des Werkzeug- 
schaftes (4) anliegende, Backen bildende Abflachungen 02) 
aufweist. 

5. Werkzeug nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Griffheft (6) aus einem Kunststoffmaterial ge- 
gossen bzw. gepreBt 1st. 
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6. Werkzeug nach Anspruch 1 bis 5» dadurch gekennzeichnet, 
daB die die Werkzeughalterung bildende Stahlhiilse (10) 
in das Griffheft (6) eingegossen ist. 

7. Werkzeug nach Anspruch i und 2, dadrch gekennzeichnet, 
deB der Werkzeugschaft uber einen Teil seiner Lange hin $ 
insbesondere im Bereich seines freien Endes, einen viel- 
kantigen Profilquerschnitt aufweist, dem ein entsprechend 
vielkantiger Profilquerschnitt der Aufnahmeausnehmung im 
Griff heft zugeordnet ist. 

b. Werkzeug nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Griffheft mit Spannmitteln zur drehsicheren Pest- 
legung des Werkzeugschaftes in der Aufnahmeausnehmung 
versehen ist. 
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